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(54) Verfahren zur Herstellung von aus Metall bestehenden Gehause- Oder StelltBilen 



(57) Ein bekanntes Bedlenteil welst Aluminlumringe 
auf, die sich nicht fOr eine Anordnung von Symbolen mlt 
sogenannten Insein eignen. 

Es wird daher ein Verfahren vorgeschlagen, bei 
dem folgende Verfehrensschritte vorgesehen sind: 

Herstellen eines Gehduse- Oder Steltteils (1 . 3) als 
geschmiedeter Oder gegossener Rohling (4, 5), 
Einbrlngen einer Ausnehmung (6) fOr die Anzeige- 
einlage mittels eines Stanzstempeis in einer Stanz- 
vorrichtung unter Aufwerfung (7) einer in 
Stanzrichtung rQckseitigen WandungsflSche (8), 
EinschnQrunq der Ausnehmung (6) durch eine Keil- 



der 



Schaiverfonnung der Begrenzungswdnde (9) 
Ausnehmung (6), 

Einspritzen des transparenten Kunststoffs (2) in die 
Ausnehmung (6) und ggf. In eine mit der Ausneh- 
mung (6) verbundene Form zur Bildung eines Kra- 
gens (10) auf einer In Stanzrichtung vorderseitigen 
Wandungsfldche (11), 

Abtrag un g der ruckseitlgen WandungsflSche (8) mit 
der Aufwerfung (7) um einen festgelegten DIckebe- 
trag (12), der eine Frellegung der Ausnehmung (6) 
bzw. des transparenten Kunststoffs (2) bewirkt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
steltung von aus Metall bestehenden Geh^use- Oder 
Stellteilen, die eine aus transparentem Kunststoff s 
bestehende Anzeigeeinlage aufweisen, nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 
[0002] Diese aus Metall bestehenden Gehause- 
oder Stellteile verbessern gegenuber aus Kunststoff 
hergestellten das Aussehen und die Ubenvachbarkeit io 
diverser Bedieneinrichtungen In Fahrzeugen. beispieis- 
weise fur Navigations- oder Heizungsregelungssy- 
stenne, Beleuchtungselnrlchtungen usw. 
[0003] Aus der ATZ-Automoblltechnische Zeit- 
schrift, Druck Dezennber 1 998. Nr. 1 2, Seite 879 ist hier- is 
fQr ein Beispiel entnehmbar. Es heiOt dort bereits, bei 
der Entwicklung eines Klimaregelungssystems spiett 
das Design eine wichtige Rolls. Bei dem dort beschrie- 
benen System ist daher vorgesehen, daB die beiden 
Drehschalter fQr die Temperatureinstellung mit ]e einem 20 
geschmiedeten Aiuminiumring hinterlegt sind, in den 
Lichtleiter fur den Nachtbetrieb integriert sind. 
[0004] In der dort gezeigten Abbildung eines 
Bedienteils mit den hinterlegten Aluminiumringen sind 
einmal die in den Ringen integrierten Lichtleiter als 2s 
Symbole erkennbar, jedoch auch weitere Symbole, die 
auf Drucktasten angeordnet sind. Gegenuber den Sym- 
bolen der Ringe lassen die der Drucktasten deutlich 
sogenannte Insetn innerhalb der Symbole erkennen, 
die nicht transparent sind. 3o 
[0005] Diese Insetn sind der Grund dafur, daB diese 
Symbole nicht in aus Metall bestehende Gehftuse- oder 
Stellteile angeordnet werden, da diese tnsein bei der 
Herstellung der mit transparentem Kunststoff zu futlen- 
den Ausnehmungen herausfallen wQrden. 35 
[0006] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, MaSnahmen fQr ein Verfehren zur 
Herstellung dieser aus Metall bestehenden GehSuse- 
oder Stellteile aufzufinden, mit denen eine Ven^endung 
auch von Symbolen mit Insein mdgltoh wird. 4o 
[0007] Diese Aufgabe Ist durch die im Kennzek:hen 
des Anspruchs 1 genannten Verfahrensschritte geldst. 
Vorteilhafte weitere MaBnahmen sind In den Unteran- 
sprQchen angegeben. 

[0008] Das erflndungsgemSBe Verfahren wird 45 
nachfolgend im Zusammenhang mit der Herstellung 
eines in der Zeichnung dargestellten Aluminiumringes 
und eines Drucktastenschalters beschrieben. 
[0009] Die Zeichnung zeigt: 

so 

Fig. 1 und 2: 

einen Aiuminiumring als Draufsicht und als Quer- 
schnitt, 

Fig. 3 bis 8: ss 

AusschnittsvergrdBerungen der Fig. 2 in den Aus- 
bildungen entsprechend den Verfahrensschrltten, 



Rg.9 

eine Ansicht eines Drucktastenschalters mit einer 
Insein aufweisenden Symbotik. 

[0010] Fig. 1 zeigt die Ansicht eines Aluminiumrin- 
ges 1 , der als Teii eines nicht dargestellten feststehen- 
den Bedienteilgeh^uses einem Drehschalter hinterlegt 
sein soli. Das Bedienteil selbst ist in ein Fahrzeug ein- 
baubar. 

[0011] Der Aiuminiumring 1 ist mit einer aus trans- 
parentem Kunststoff 2 bestehenden Anzeigeeinlage 
ausgestattet, die von hinten beleuchtet als Nachtan- 
zeige dienen soli. Dieser Aiuminiumring 1 kann ebenso 
wie ein in Rg. 9 dargestellter Drucktastenschalter 3 in 
einem Verfahren zur Herstellung von aus Metall beste- 
henden GehSuse- oder Stellteilen, die mit einer aus 
transparentem Kunststoff bestehenden Anzeigeeinlage 
ausgestattet sind, gefertigt werden, wobel folgende Ver- 
fahrensschritte vorgesehen sind: 

Herstellen des GehSuse- oder Stellteils 1, 3 als 
geschmiedeter oder gegossener Rohling 4, 5, 
Einbringen einer Ausnehmung 6 fQr die aus trans- 
parentem Kunststoff 2 bestehende Anzeigeeinlage 
mittels eines Stanzstempels in einer Stanzvorrteh- 
tung unter Aufwerfung 7 der in Stanzrichtung rQck- 
seitigen Wandungsfi^che 8, wie in Fig. 3 dargestellt 
ist, 

EinschnQrung der Ausnehmung 6 durch eine Keil- 
Sch^h^erfonmung der Begrenzungswiknde 9 der 
Ausnehmung 6, hierdurch soil spSter die Anzeige- 
einlage innerhalb der Ausnehmung 6 festgehalten 
werden, 

Einspritzen des transparenten Kunststoffs 2 in die 
Ausnehmung 6 und ggf. in eine mit der Ausneh- 
mung 6 verbundene Form zur Bildung eines Kra- 
gens 10 auf einer in Stanzrichtung vorderseitigen 
Wandungsfl&che 11, hierdurch findet eine weitere 
Halterung des Kunststoffs 2 bzw. der Anzeigeein- 
lage in dem Gehduse- oder Stellteii 1 oder 3 statt, 
Abtrag un g der rQckseitigen Wandungsfldche 8 und 
der Aufwerfung 7 um einen festgelegten Drckebe- 
trag 12, der eine Freiiegung der Ausnehmung 6 
bzw. des transparenten Kunststoffs 2 bewirkt, d. h. 
die Einbringung der Ausnehmung 6 erfolgte um den 
Dickebetrag 12 reduziert, die Wandung in diesem 
Dickebetrag hdit Insein 13 der Symbole belm Ein- 
spritzen in ihrer vorgesehenen Position. 

[0012] Es ist vorteilhaft, wenn anschlie3end ein 
weiterer Verfahrensschritt vorgenommen wird. Qberfia- 
chenschQtzen der durch Abtragung freigelegten Wan- 
dungsflSche 8, wobei dieses durch Erzeugen einer 
Eloxalschicht erfolgen kann, wenn GehSuse- oder 
Stellteile 1, 3 aus Aluminium oder einer Al-haltigen 
Legierung bestehen, wobei die Eloxierung unter elektri- 
scher Kontaktierung auch jeder der durch die Abtra- 
gung elektrisch separierten Insein 13 erfolgt. 
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[0013] Es ist vorgesehen, daB eine mechanische 
Abtragung, z. B. durch Drehen oder FrSsen, des Dicke- 
betrages 12 oder eine mechanische Abtragung der Auf- 
werfung und eine anschiieBende Freilegung der 
Ausnehmung 6 bzw. des transparenten Kunststoffs 2 5 
durch Laserabtragung erfoigt. 

[0014] Es kann erforderlich sein, daB In einem wei- 
teren Verfahrensschritt eine Abtragung des Kragens 10 
auf der vorderseltigen Wandungsfl&che 11 erfoigt, um 
eine groBere Transparenz der Anzeigeeinlage zu errei- 10 
Chen. 

[0015] Die Bearbeltung des in Fig. 9 dargestelften 
Drucktastenschalters 3 erfoigt slnngem^B wie die des 
Aluminlumringes 1. 

[0016] Der Aluminiumring 1 oder der Drucktasten- is 
schalter 3 kann nach der Erzeugung der Eloxalschicht 
eingef&rt>t werden. 

[0017] Es versteht steh von selbst, daB die GehSu- 
seteile 1 mit der Kunststoffeinlage auch nur fQr dekora- 
tfve Zwecke venA^endet werden kdnnen, z. B. fQr eine 20 
Umrandung eines Luftaustritts. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung von aus Metall bestehen- 2S 
den Gehduse- oder Steltteilen, die mit einer aus 
transparentem Kunststoff bestehenden Anzeige- 
einlage ausgestattet sind. gekennzeichnet durch 
folgende Verfahrensschritte: 

30 

Herstellen des Gehduse- oder Stellteils (1 , 3) 
als geschmiedeter oder gegossener Rohling 

(4. 5). 

Einbring en einer Ausnehmung (6) fur die 
Anzeigeeinlage mittels eines Stanzstempels in 35 
einer Stanzvorrichtung unter Aufwerfung (7) 
einer in Stanzrichtung rOckseltigen Wandungs- 
fiache (8), 

Einschnurung der Ausnehmung (6) durch eine 
Keil-Schaiverformung der Begrenzungswdnde 40 
(9) der Ausnehmung (6), 
EInsprltzen des transparenten Kunststoffe (2) 
in die Ausnehmung (6) und ggf. in eine mit der 
Ausnehmung (6) verbundene Form zur Bildung 
eines Kragens (10) auf einer in Stanzrichtung 4S 
vorderseltigen Wandungsfldche (1 1), 
Abtragung der rQckseitlgen Wandungsfldche 
(8) mit der Aufwerfung (7) um einen festgeleg- 
ten Dickebetrag (12). der eine Freilegung der 
Ausnehmung (6) bzw. des transparenten so 
Kunststoffs (2) bewirkt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch 
Qberfiachenschutzen der durch Abtragung freige- 
legten Wandungsfldche (8). ss 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch 
OberfldchenschQtzen durch Erzeugen einer Eloxal- 



schicht. wenn GehSuse- oder Stellteile (1, 3) aus 
Aluminium oder einer Alhaltigen Legierung beste- 
hen, wobei die Eloxlerung unter elektrischer Kon- 
taktierung jeder der durch die Abtragung elektrisch 
separierten Insein (13) Innerhaib der Anzeigeeinla- 
gen erfoigt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch eine mechanische Abtra- 
gung. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
gekennzeichnet durch eine mechanische Abtra- 
gung mit anschtieBender Freilegung der Ausneh- 
mung (6) bzw. des transparenten Kunststoffs (2) 
durch Laserabtragung. 

6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
gekennzeichnet durch Abtragen des Kragens (10) 
auf der vorderseltigen Wandungsfldche (11). 

7. Verfahren nach einem der AnsprQche 3 bis 6, 
gekennzefchnet durch EinfSrben der Eloxalschicht. 
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